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水泥加工制造机械

待加工深孔工件的孔径范围较大，一般在~mm，甚至更大；孔的深度范围也较大，一般L=0~mm，或更深，本文

以孔径≤mm孔深L≤mm工件为例。加工精度一般要求不十分高，粗糙度圆度直线度等一般没有特殊要求时，达级

左右精度可，被加工零件的材质可切削性较好。对此类工件深孔加工的基本工艺要求一般来说水泥机械需加工

深孔的工件大多是回转体零件，要加工的孔如果为同心孔，则以工件旋转钻具固定的方式为加工工艺的首选方

案，此方案深孔加工精度相对较高，但床身要求较长，拖动工件的动力较大，且需要中心架支撑，需重型机床

才可解决，进口或国产的此类机床价格昂贵，成本较高。普通卧式车床一般不适合深孔加工，使可用来加工深

孔也会因占用机床有效加工工时，影响机床综合能力的发挥，尤其是偏心孔和大孔的加工工艺更复杂一些，所

以最好是使用改进的专用工艺设备进行深孔加工，工件固定和钻具旋转的工艺方案比较经济，且比较容易实现

，实践证明完全可以取得良好的效果。＜0mm的孔一般水泥加工制造机械适用枪钻加工，＞0mm的孔一般使用内

排屑的BTA钻头等进行加工；＞~mm的孔一般先钻mm或mm孔（视机床动力及钻头等的刚性而定），然后进行逐级

扩孔达到尺寸要求。

枪钻工艺可以单独在深孔钻床上使用，也可在合适的车床或镗床上使用，或者将枪钻与BTA等工艺组合使用，

组合使用时，考虑枪钻的转速要求较高，可使用专用工装组合轴向增速器。一般BTA等内排屑深孔钻的冷却液
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使用普通乳化液可；枪钻工艺因常使用气动脉冲冷却，冷却液气化后不易回收，可使用活性非水溶性的切削液

等冷却液，用量很少。

枪钻和BTA等深孔钻钻头一般使用硬质合金的，枪钻磨损后可多次修复使用，BTA等内排屑深孔钻头宜选硬质合

金可转位机夹刀片，最好选购知名厂家带涂层的刀片，可大大延长使用寿命，减少换刀时间。深孔加工技术方

案的选择目前水泥机械产品上的大型轴类零件既有同心孔又有偏心孔，经济有效的方法应该优选钻杆（刀具）

旋转（或带可进给装置）工件固定（或带可进给装置）的方法。无论是工件的重量大小孔径大小同心孔水泥加

工制造机械还是偏心孔，通过技术改造，都可以在改制的普通机床上得到较好的解决。

加工前工件一般需加工引导孔（也可不要），要考虑能较方便地使用机床原有性能，批量加工时可考虑采用导

向套工艺等。特大直径的工件，如辊压机辊轴的加工，则考虑另外增加工件装卡进给装置，或利用机床床头改

造后固定到拖板，达到进给移动的功能，附加深孔钻系统钻孔的方法。不同加工工况的工件工艺要求工件直径

≤mm，含≥mm较大同心通孔，L≤mm较大的轴。使用工件装卡在拖板的方式，由于工件较重，为减少拖板运行阻

力，可设计带辅助托轮支座，并可进行横向和上下调整，幅度满足加工工件直径≤mm范围（辊磨等大轴），最

小进给量要能满足加工要求。要满足较大直径深孔钻钻杆装卡调整及冷却系统的安装具备合适的钻头转速要有

足够的刀具进给行程等要求。较大的深孔加工，仍利用拖板工件装卡方式；较小的同心或偏心深孔加工，除以

上要求外，床身（床头前或床尾）加装带冷却装置的专用深孔钻系统（外购）。

需设计制作装卡工件的工作台座，并可进行横向和上下调整（或使用固定尺寸的台座），幅度满足加工工件直

径≥mm，≤mm范围。深孔加工工艺的旧机床改造方案由于深孔钻床的特殊性，其价格比较昂贵，对于非专业化

非批量化深孔加工需求的企业，成本明显过高。而采用普通机床改为深孔加工机床，可大大降低成本，改造周

期短，并可一机多用（车削铣削深孔钻削深孔镗和深孔珩磨等）。根据工艺要求拟进行以下改造：主机改造将

待报废的或闲置的C600-等改为深孔钻镗床，传动部分基本可利用，主要改装拖板，用作工件或深孔钻系统的支

撑和进给部分。拖板改造主要是拆除小拖板，加装工件支座，由于工件较重，为减少拖板阻力，可设计带托轮

的辅助支座，工件可进行横向和上下调整，幅度满足加工工件直径≤范围（辊磨等大轴）（图略）。加工深孔

的有关工艺装备，如深孔钻系统各种规格的深孔钻配套的支架导套冷却润滑及液压部件授液器深孔钻头磨削工

具排屑装置等则可外购，自行改造组装或由相关专业厂家进行。深孔加工工艺方案a较大的同心或偏心深孔加工

（如≥mm的孔）可采用以下方案：较大直径深孔采用内排屑深孔钻方案，利用床头作为动力装置，钻孔加工时

，钻杆由主轴上的卡盘或专用夹头夹紧并在主轴带动下旋转，转速由原床头变速箱控制；工件则由大拖板带动

作进给运动。

由于钻杆细长，容易变形，因此在机床导轨上安装活动中心支承，可对钻杆的任意位置进行支承，授液器与大
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拖板通过联接板联接，并随工件一起作进给运动，用来钻大孔。

根据实际情况设计工装，将工件定位在机床中拖板V形铁上，找正后并用螺栓压板夹紧固定，然后加工导向孔

，或利用授油器及中心支架进行定位导向。批量大时可以设计导向套安装在工件前端面，引导深孔钻进入，此

种方法不需在深孔加工前加工引导孔，能大大提高加工效率。b较小的同心或偏心深孔加工（如≤mm或≤mm的孔

）可采用以下方案：较小直径深孔（包括同心孔偏心孔）采用枪钻技术，另外购置简易深孔钻系统排屑装置等

；在床身（床头前或床尾处）加装专用深孔钻工装（外购），仍利用拖板工件装卡进给方式。c超大直径轴同心

或偏心深孔加工可采用以下方案：辊压机压辊等工件直径＞mm，含≥mm同心通孔和各种直径的偏心通孔或不通

孔，L≥mm的深孔工件，如果在拖板装卡，工件中心超出机床中心，这需要在床尾延长线外另行设计制作装卡工

作台，并可进行横向和上下调整，幅度满足加工工件长度和直径（≥mm，≤mm）要求，并可与机床回转中心找

正。外购深孔专用设备进行改造和组合成钻深孔系统没有可改造的机床时，最好的方案是购置TB220（BTA内排

屑等）型深孔钻镗床，组合枪钻系统，自制或定制合适的工作台和配套工装，可高效完成上述范围内工件的深

孔加工（图略）。为保证能高效地加工较大范围的孔，对传统的或标准配置的钻杆支架授油器等进行必要的改

造，主要要考虑支架授油器等附件可按最大规格的钻杆设计制作，内孔再组合较小规格的衬套组件（图略），

主要由外衬套及法兰轴承内衬套定位导向套等组成，既满足了各种规格钻杆的使用要求，又减少了各种规格支

架的数量和更换钻杆支架等时间，提高工作效率。为解决这一难题，资阳市双新塑料机械制造厂投入了大量的

人力物力财力，经过双新详细发布询价单杭州路安汽车陪驾有限公司主营服务：汽车陪驾。

原文地址：http://jawcrusher.biz/psj/KH5TShuiNidBsXn.html
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